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Gewerbliche Berichte. 


Ein Wort über unegale Farben auf Stückwanre. 


In dem amerikaniſchen Journal „The manufacturers review“ 
finden wir einen Artikel über die Urſachen des Unegalfärbeus 
wollener Stückwaaren, welchen wir unſeren Leſern nicht vorent⸗ 
halten zu dürfen glauben. Wir geben denſelben im Folgenden 
unverändert wieder und empfehlen ihn der Beurtheilung. 

Ein ſehr einfacher, nichtsdeſtoweniger aber wichtiger Punkt 
beim Färben wolleuer Waaren, beſonders vorher decatirter, wird 
oft von den Induſtriellen überſehen, obgleich die Nichtberückſich⸗ 
tigung deſſelben eine häufige Urſache der Ungleichheiten in der 
Färbung der Tuche iſt. Der Färber bekommt die fertige ge⸗ 
walkte und decatirte Waare und ſoll dieſelbe färben. Er ſiedet 
fie gewöhnlich mit chromſaurem Kali, Alaun, Eiſenvitriol u. ſ. w. 
au und färbt daun mit Blauholz, Rothholz, Fuſtikholz ꝛc. aus. 
Iſt nun die' Waare fertig gefärbt, fo findet er häufig, daß die 
Farbe unegal und die Stücke wolkig ſind. Um dem Uebel ab⸗ 
zuhelfen, wird oft noch einmal gefärbt, aber mit keinem beſſeren 
Reſultat. Man entläßt den Färber und bringt an ſeine Stelle 
einen anderen gut empfohlenen Mann; die alte Erfahrung aber 
zeigt ſich wieder und man hat augenſcheinlich das Uebel nicht an 
der Wurzel angegriffen. 

Die Erfahrung lehrt, daß, wenn man ein Stück Waare in 
heißer Seifeulöſung etwa von 800 N., ein zweites Stück in der⸗ 
ſelben Löſung aber von 60 R. und noch ein anderes in kalter 
Seifenlöſung wäſcht und nachher die drei ſo behandelten Stücke 
färbt, z. B. Chrombraun, jedes derſelben eine andere Farbe an⸗ 
nimmt. Das Stück, welches man mit der heißeſten Löſung be⸗ 
handelt hat, wird die dunkelſte und die beiden anderen Stücke 
im Verhältniß hellere Farben zeigen. Ich habe ſchon Waare in 
die Waſchmaſchine bringen und dann ein paar Eimer heißer Seifen⸗ 
löſung auf dieſelbe gießen ſehen. Natürlich kommt die heiße alka⸗ 
liſche Flüſſigkeit mit manchen Stellen der Waare direct in Be⸗ 


rührung, während andere Stellen erſt nach gehöriger Abkühlung. 


und Verdünnung von der Seifenlauge berührt werden. Die erſteren 
werden beim Färben dann mehr Chrom, Eiſenvitriol oder Farb⸗ 
ſtoff abſorbiren, als die Stellen, welche die heiße Löſung picht 
direct berührte und das Reſultat wird eine unegale Farbe ſein. 

Setzt man nun aber auch voraus, daß der Wäſcher ſeine 
Schuldigkeit gethan hat und die heiße Seifenlöſung gleichmäßig 
auf die Waare brachte, ſo giebt es doch einen Punkt, welcher 


beim Decatiren der Tuche berückſichtigt werden muß. Das hier 
zur Geltung kommende Princip will ich durch folgendes Beiſpiel 
klar machen. Wenn man Brod in den Ofen bringt, ſo wird 
daſſelbe bei einer Temperatur von etwa 200° R. gebacken. Dieſe 
Temperatur erreicht aber nur die äußere Kruſte, welche ſich da⸗ 
durch braun färbt, während das Junere nur eine Temperatur 
von etwa 1000 R. erreicht und weiß bleibt. 

Etwas ganz Aehnliches findet beim Decatiren der wollenen 
Waaren ſtatt. Wenn die Waare auf eine Rolle aufgewickelt, in 
vertikaler Richtung in dem Dampfkaſten dem Dampfe ausge— 
ſetzt wird, ſo wird ſie auf der oberen Seite heißer als auf der 
unteren, in welcher ſich in Folge feiner Schwere das Waſſer an- 
ſammelt. Iſt die Temperatur in dem oberen Theil 130% R., jo 
wird die untere Seite des Stückes nur 110% R. heiß werden. 
Liegen die Rollen in horizontaler Richtung, ſo wird in gleicher 
Weiſe ein Temperaturunterſchied zwiſchen der oberen und unteren 
Seite ſtattfinden. In beiden Fällen wird die Folge dieſelbe ſein, 
nämlich die, daß ein Unterſchied in der Dunkelheit der Farbe auf 
dem Stücke ſtattfindet, indem diejenigen Theile der Waare am 
dunkelſten werden, welche der größten Hitze ausgeſetzt wurden. 

Wenn man das oben Geſagte feſthält, ſo folgt, daß man 
beim Waſchen und Decatiren die Waare beſtändig in all ihren 
Theilen in gleicher Weiſe behandeln muß, will man einer gleich⸗ 
mäßigen Färbung ſicher fein. Dies kaun leicht dadurch erreicht 
werden, daß man die Walzen abwechſelnd aus der horizontalen 
in die vertikale Richtung überführt und ihnen, wenn ſie horizon⸗ 
tal liegen, von Zeit zu Zeit eine halbe Umdrehung giebt und 
auf dieſe Weiſe die Flüſſigkeit mit der Waare ſich gleichmäßig 
vertheilen läßt. Die Temperatur gleicht ſich dann in allen Thei⸗ 
len von feldf. aus; in dieſem Falle wird dann der Färber keine 
Schwierigkeit mehr in der Herſtellung egaler Farben finden. Wenn 
man Chrombraun und Blau färbt, ſo empfiehlt es ſich, dem Sud 
ein wenig Oralſäure zuzugeben. Der Grund davon iſt die Neu⸗ 
traliſirung des Alkalis, welches in der gewaſchenen Waare immer 
zurückbleibt, ſowie desjenigen, welches ſich im Chromſalz und 
Farbholz etwa vorfindet. Beide Farben werden durch Alkali 
leicht verändert und die angegebene Vorſicht ſollte daher niemals 
außer Acht gelaſſen werden. 

Wir können nicht umhin, an das oben Geſagte einige Be⸗ 
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Zuerſt widerſpricht die Anſicht des Ver⸗ 


merkungen zu knüpfen. 
faſſers des oben wiedergegebenen Artikels der Anſicht anderer 
Fachmäuner, welche dahin geht, daß beim Decatiren allerdings 
die Anweſenheit von Waſſer in einem Theile des aufgerollten 
Stückes Temperaturunterſchiede und damit ſpäter ungleiche Färz 


bungen hervorruft. Dieſe Fachmänner halten aber dafür, daß 
gerade diejenigen Stellen, an denen ſich das Waſſer anſammelt, 
nachher den Sud und die Farbſtoffe leichter annehmen, ſich alfo 
dunkler färben, während dies nach dem obigen Artikel gerade 
umgekehrt ſein ſoll. Praktiſch iſt die Sache übrigens gleich und 
das vorgeſchlageue Abhülfsmittel der Drehung der Walzen immer 
zutreffend, nimmt man nun die eine oder die andere Theorie an. 
Es iſt möglich, daß die längere Behandlung mit reinem Waſſer, 
welches ſich durch die Anweſeuheit von etwas Alkali im Stück 
von der Wäſche her auch zu einer alkaliſchen Löſung geſtalten 
kann, die Faſer geeignet macht, den Farbſtoff beſſer aufzunehmen, 
alſo ein im obigen Artikel nicht berückſichtigter Umſtand eintritt. 
Der Verfaſſer ſpricht ferner immer nur von den Fehlern, 
welche der Wäſcher und Decateur machen kann, nicht aber von 
den Fehlern des Färbers, welche ebenfalls Ungleichheiten, beſon⸗ 


ders beim Chromſud, veraulaſſen können. Es iſt bekannt, daß 
der Chromſud auch in der Kälte zieht, d. h. die Wolle im Stande 
iſt, aus dem Chromſud ſelbſt in der Kälte die Beize aufzuneh- 
men, wenn fie lange genug damit in Berührung iſt. Dies iſt 
bei anderem Sud nicht in der Weiſe der Fall. Nimmt der Fär- 


ber alſo die Stücke aus dem Sud und achtet nicht darauf, daß 


die Subflüffigfeit ſich nach dem herabhängenden Ende der Waare 
zieht, ſo kann es leicht kommen, daß der Sud noch nachträglich 
auf einzelne Stellen des Stückes wirkt und dieſe ſich nachher 
dunkler färben. Daher kommt es, daß häufig die beiden Enden 
des Stückes dunkler gefärbt erſcheinen als die übrigen Theile, weil 
beide Enden gewöhnlich von den Böcken, auf welche das Stück 
aufgeſchlagen wird, herabhängen. 

Aus Allem geht hervor, daß man allgemein niemals ſagen 
kann, wer die Schuld an der unegalen Färbung der Wollenſtücke 
trägt, der Wäſcher, Decateur oder Färber, und ſelbſt in einzel⸗ 
nen Fällen iſt die Sache ſchwer zu eutſcheiden. Vor allen Din- 
gen ſollte der Färber auf das Liegen der Stücke nach dem Her⸗ 
ausnehmen aus dem Sud, beſonders bei Chromſud, genau achten; 
denn auch in dieſer Hinſicht wird häufig gefehlt. (R. Färberztg.) 


Ueber Kohlenſtoff und Silicium im Roheiſen. 


Snellers hat nachſtehende Punkte einer näheren Erörterung 
unterzogen: 

a) Iſt der im grauen Roheiſen ausgeſchiedene Graphit reiner 
Kohlenſtoff? Graphit fintert erſt beim Behandeln mit Chlor- 
und Fluorwaſſerſtoffſäure, darauf Verbrennen in Sauerſtoffgas, 
keinen Rückſtand und die gebildete Kohlenſäure entſprach genau 
dem Kohlenſtoffgehalt des Graphites. 

b) Iſt im grauen Roheiſen außer Graphit auch graphit⸗ 
artiges Silicium ausgeſchieden? Da Graphit uur 2, graphit⸗ 
artiges Silicium 2½ ſpec. Gew. beſitzt, ſo wurde verſucht, durch 
Schlämmen zerkleinerter grauer Roheiſenſorten beide Stoffe zu 
ſondern. Wie Analyſen der geſchlämmten Producte ergeben ha⸗ 
ben, nimmt der Siliciumgehalt in den ausgeſchlämmten leichten 
Maſſen nicht, wie der Graphit, zu, ſondern vermindert ſich ziem⸗ 
lich in demſelben Verhältniß, wie der Eiſengehalt, woraus her⸗ 
vorgehen dürfte, daß das Silicium im Roheiſen nicht frei, ſon— 
dern als Siliciumeiſen vorhanden iſt. 

c) Wovon iſt die Menge des im Roheiſen enthaltenen und 
beziehungsweiſe ausgeſchiedenen Kohlenſtoffs und Siliciums ab- 
hängig? Snuellers hält das Vorkommen von gebundenem Koh— 
lenftoff und Silicium im Roheiſen nicht für eine chemiſche Auf— 
löſung der erſteren Körper im Eiſen. Bei dem Uebergang aus 
dem flüſſigen in den feſten Zuſtand könnte das Eiſen viel mehr 
Silicium (bis 8 Proc.) als Kohlenſtoff (bis 5 Proc.) zurück⸗ 
halten. Die Menge des gebundenen bleibenden Kohlenſtoffs beim 
Erſtarren des flüſſigen Eiſens ſcheint abhängig zu ſein von der 
Menge, in welcher der Kohlenſtoff in dem flüſſigen Eiſen aufge⸗ 
löſt war, von der Schnelligkeit, mit welcher der Uebergang aus 
dem flüſſigen in den feſten Zuſtand ſtattfindet und von der Menge 
der außerdem im Eiſen enthaltenen fremden Stoffe (Mangan, 
Silicium, Phosphor, Schwefel). Die Abhängigkeit von der Raſch⸗ 
heit des Erſtarrens weiſen folgende Analyſen der äußeren weißen 
Rinde (a) und das inneren Kerns (b) von abgeſchrecktem Roh: 
eifen nach: 


2. b. 
Eiſen 92,240 92,150 
Graphit. 0,850 1,100 
Geb. Kohlenſtoff. 1,723 1,480 
Silicium 3,972 3,984 
Schwefel 0,355 0,375 
Phosphor 0,732 0,731 
Mangan 0,216 0,234 


Die ſtarke Ausſcheidung von Graphit im grauen Roheiſen 
iſt nicht eine directe Folge der höheren Temperatur, bei welcher 
daſſelbe erblaſen, ſondern iſt durch die verhältnißmäßig größere 
Menge von Silicium bedingt. 


Während der verſchiedenen Stadien des Beſſemerns zu 
Dowlais genommene Proben haben die durch die Neuberger Ana- 
lyſen nachgewieſene Thatſache beſtätigt, daß, während beim Pud⸗ 
deln beinahe alles Silicium verbrennt, ehe die Oxydation des 
Kohlenſtoffs beginnt, beim Beſſemern gleich letztere neben der 
allerdings raſcher verlaufenden Oxydation des Siliciums anfängt, 
wie Analyſen erweifen: 


a. b. c. d. e. 
Eifen . 94,682 92,254 — — — 
Graphit. . 2,090 
Geb. Kohlenſt. 1,200 2,127 1,55 0,097 O0, 566 
Silicium. 1,952 0,795 0,655 0,020 0,036 
Schwefel. 0,014 Spr. Spr. Spr. Spr. 
Phosphor 0,048 0,051 0,064 0,067 0,055 
Mangan . 0,086 Sp. Sp. Spr. 0,309 
Kupfer — — — — 0,039 


a. Eingeſchmolzenes Roheiſen. b. Am Ende der erſten Pe⸗ 
riode, 6 Minuten nach begonnenem Blaſen. c. Während der 
zweiten Periode, nach 9 Min. d. Am Ende der zweiten Periode, 
nach 15 Min., vor Zuſatz des Spiegeleiſens. e. Fertiges Beſſemer⸗ 
metall (Jugot). Bei Roheiſen mit geringem Kohlenſtoff und hohem 
Siliciumgehalt kann, wenn die Charge verunglückt, der Kohlen— 
ſtoff eher verbrennen, als das Silicium und ein ſehr ſpröder 
Stahl von folgender Zuſammenſetzung (a) entſtehen, während (b) 
von gutem Beſſemermetall herrührt. 


a. b. 
Eiſen 98,120 98,93 
Kohlenſtoff 0,530 0,490 
Silicium 0,640 0,009 
Schwefel 0,067 0,033 
Phosphor 0,038 0,036 
Mangan 0,554 0,576 


Kupfer . 0,031 0,026 

Der Umſtand, daß dieſelbe Menge Silicium, welche Beſſemer⸗ 
und Gußſtahl kaltbrüchig macht, die Feſtigkeit des Schmiedeeiſens 
nicht unter allen Umſtänden beeinträchtigt, glaubt Snellers da⸗ 
durch erklären zu können, daß das im Stahl vorhandene Sili⸗ 
cium in demſelben aufgelöſt iſt, während daſſelbe im Schmiede⸗ 
eiſen meiſt als Schlacke vorhanden, welche allerdings die Feſtig⸗ 
keit des Eiſens in mechaniſcher Weiſe beeinträchtigt, deren Ele— 
mente aber keinen Einfluß auf die phyſikaliſchen Eigenſchaften ha⸗ 
ben. Eine im Stabeiſen eingeſchloſſene Schlacke euthielt: 


Kieſelſäure 31,280 
Phosphorſäure 40,405 
Eiſenoxyd 27,843 


(Ztſchr. v. Ber. deulſcher Ing. 1871.) 
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Ueber ein neues Verfahren zur fabriknäßigen Darſtellung von Chlor. 


2 


(Schluß.) 


Wir befürchteten eine weitere Schwierigkeit, welche ſich aber 
als grundlos herausſtellte. Natürlich iſt dem Chlor viel Stick⸗ 
ſtoff beigemiſcht, welcher, wie wir vermutheten, bei der Chlorkalk⸗ 
fabrikation der Sättigung des Kalkhydrates mit Chlor hinderlich 
ſein würde; es iſt aber leicht, ein gutes Product darzuſtellen, — 
ſelbſt wenn die Zerſetzung des Gasgemiſches eine nur ſehr mäßige 
und ſomit das erzeugte Chlor ſehr verdünnt iſt, — indem man 
dem zu ſättigenden Kalke durch reihenweiſes Aufſtellen der Be⸗ 
hälter eine große Oberfläche ertheilt, und das chlorhaltige Gas- 
gemiſch zunächſt mit beinahe geſättigtem Kalke in Berührung treten, 
dann aber über friſches Kalkhydrat ſtreichen läßt. Die unzerſetzt 
gebliebene Chlorwaſſerſtoffſäure wird durch Waſchen mit Waſſer 


Kubikfuß dieſer Gaſe zu thun. Bei der Fabrikation der zur Dar⸗ 
ſtellung dieſer 40 Tonnen Sulfat erforderlichen Schwefelſäure ger 
langen wenigſtens 3400000 Kubikfuß Gaſe in die Säurekammern. 
Die Fabrikanten chemiſcher Producte ſind daher gewöhnt, mit ſehr 
großen Mengen von Gaſen umzugehen und wir befürchten alſo 
in dieſer Hinſicht keine ernſtlichen Schwierigkeiten. 

Zweitens, das vorläufige Erhitzen der Gaſe. Aus Ziegel- 
ſteinen conſtruirte, von Außen geheizte Züge oder Canuäle find zu 
dieſem Zwecke wegen der nicht zu vermeidenden zahlreichen Fugen 
und Verbindungsſtellen und wegen der durch dieſe bedingten Ge— 
fahr des Leckens zu verwerfen. 

Wir führen gegenwärtig Verſuche mit einem Syſteme von 


Chlor auf, ſodaß alles erzeugte Chlor verwerthet werden kann. 
Die Reaction des Gasgemiſches iſt ſelbſt eine Wärmequelle. 
Vier Volume Chlorwaſſerſtoffgas und ein Volum Sauerſtoff geben 
zwei Vol. Waffer und zwei Vol. Chlor, ſomit werden fünf Vol. 
auf vier Bol, reducirt. Durch den Stickſtoffgehalt der als Sauer- 
ſtoffquelle benutzten atmoſphäriſchen Luft wird das Volum auf bei⸗ 
läufig neun Raumtheile erhöht, welche auf acht Raumtheile re⸗ 
ducirt werden. Es werden 10679 Wärmeeinheiten entwickelt, 
da nach Favre und Silbermann bei der Verbindung des Sauer⸗ 
ſtoffes mit dem Waſſerſtoffe 34462 Wärmeeinheiten frei werden, 
von denen 23783 als erforderliche Verbindungswärme von Waſſer⸗ 
ſtoff und Chlor abzuziehen find. Jene Wärmemenge wird von 
dem vorhandenen Waſſer und Stickſtoff abſorbirt und dadurch 
wird die Temperatur allerdings erniedrigt, aber dieſe Wärme⸗ 
entwickelung iſt doch ein weſentliches Erſatzmittel der im Zer⸗ 
ſetzungsapparate durch Strahlung verloren gehenden Wärme. 
Nehmen wir das Chlorwaſſerſtoffgas, wie es mittels des ge⸗ 
wöhnlichen Flammofens entwickelt wird, ſo finden wir, daß unter 
normalen Verhältniſſen die zum Freimachen der geſammten Chlor- 
menge hinreichende Quantität atmoſphäriſcher Luft zugegen iſt, 
und da man jede gewünſchte Verdünnung ohne Schwierigkeit be— 
werkſtelligen kann, jo iſt man der Nothwendigkeit überhoben, das 
Gasgemiſch fortwährend controlliren zu müſſen. 
Es fand ſich bald, daß Gußeiſen der Einwirkung des Chlors 
im Zerſetzungsapparate ſehr vollſtändig widerſteht. Ein gewöhn⸗ 
liches eiſernes Gasleitungsrohr wurde von den heißen Chlor- 
dämpfen vierzehn Tage lang durchſtrömt, ohne zu leiden; andere 
Röhren waren Monate lang in gleicher Weiſe der Einwirkung 
des Chlors ausgeſetzt, ohne daß ſie merklich angegriffen wurden. 
Die Temperatur des Gasgemiſches muß ſorgfältig regulirt 
werden; bei zu ſtarker Hitze ſublimirt Chlorkupfer; bei zu niedriger 
Temperatur vermindert ſich die Lebhaftigkeit der Reaction und 
hört endlich ganz auf. Wir benutzen einen aus Ziegelſteinen con⸗ 
ſtruirten, mittels Umhüllung gegen Wärmeverluſt durch Strahlung 
ſorgfältig geſchützten Regulator, welcher als Reſervoir zur Ab⸗ 
ſorbirung und Abgabe der Ueberhitze wirkt; wir find mit Leich⸗ 
tigkeit im Stande, vierundzwanzig Stunden lang ohne beſondere 
Aufmerkſamkeit einen Gasſtrom zu unterhalten, deſſen Temperatur 
um höchſtens 14° C. ſchwankt. 


Von wirklichen Schwierigkeiten haben ſich bis jetzt drei her⸗ 


ausgeſtellt; dieſe find: 

Erſtens, das große Volum der Gaſe. Dieſes erfordert 
große Apparate. Ein Fabrikant, welcher täglich 40 Tonnen 
ſchwefelſaures Natron erzeugt, hat aber täglich mit etwa 1100000 
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flächen mit mäßiger Erhitzung alle Ausſicht auf günſtigen Erfolg. 

Die dritte Schwierigkeit, welche uns aufgeſtoßen iſt, wird 
dadurch bedingt, daß ſich mit der Chlorwaſſerſtoffſäure aus dem 
Flammofen etwas Eiſen verflüchtigt, höchſt wahrſcheinlich in Form 
von Chlorverbindungen. Eigenthümlich iſt der Umſtand, daß ſie 
ſich erſt dann abſetzen, wenn ſie die Kupferſalze erreichen. Bis 
vor Kurzem glaubten wir, daß hier lediglich eine Condenſation 
in einem kälteren Theile des Apparates ſtattfand, dies iſt jedoch 
nicht der Fall. 

Die daraus erwachſende Schwierigkeit beſteht darin, daß die 
Röhren ſich allmälig verſtopfen, ſodaß der vordere Theil des 
Apparates gereinigt werden muß. Wir fanden, daß das von uns 
für Eiſenchlorid gehaltene Sublimat verſchwindet, wenn die Kupfer 
ſalze hinläuglich heiß find, und durch Eiſenoxyd erſetzt wird, 
welches die Röhren ebenſo verſtopft. Wir halten es nunmehr 
für erwieſen, daß dieſe Ablagerung im erſteren Falle vurch die 
Gegenwart von Chlor bedingt wird; denn ihre Bildung findet 
nur ſtatt, wenn freies Chlor zugegen iſt und dann tritt ſie bald 
ein. Das Eiſenoxyd rührt ohne Zweifel von einer in Gegen- 
wart von Sauerſtoff, Chlor und Feuchtigkeit bei höherer Tem⸗ 
peratur ſtattfindenden Zerſetzung jener Subſtanz her. Das Mittel 
zur Beſeitigung dieſes Uebelſtandes, mit deſſen Prüfung wir gegen⸗ 
wärtig beſchäftigt ſind, beſteht in der Anwendung verticaler, über 
einem leeren Raume angebrachter Reinigungsröhren; wir benutzen 
dazu aufeinander geſetzte Drainröhren. Der Abſatz iſt hierbei 
ſtets pulverförmig und beeinträchtigt die Reaction der Kupfer⸗ 
ſalze durchaus nicht. Dieſe verticalen Canäle geſtatten, daß der 
ſchwere Staub in den unter denſelben befindlichen Raum hinab⸗ 
fällt, aus welchem er leicht entfernt werden kann; auch ſind ſie 
zur Reinigung vom oberen Theile aus leicht zugänglich. Bei Anz 
wendung von Bleipfannen auſtatt der eiſernen Pfannen zur Zer⸗ 
ſetzung des Salzes würde die Anwendung von Eiſen ſehr be— 
ſchränkt werden und der beſprochene Uebelſtand wegfallen. Bei 
dieſer Combination der Apparate werden ſie mit Hülfe des durch 
eine Eſſe hervorgebrachten Zuges angeſogen, anſtatt ſie durch 
Druck zu entfernen. Die Farbe der reſultirenden Gaſe giebt einen 
guten Anhaltpunkt zur Beurtheilung des Verlaufes der Zerſetzung 
und das Verhältniß des in der Luft enthaltenen Chlorwaſſerſtoff⸗ 
gaſes läßt ſich leicht mittels einer Handluftpumpe beſtimmen, 
welche bei jedem Kolbenſchube ein bekanntes Volum durch eine 
mit Lackmus gefärbte Normalalkalilöſung treibt. Eine je größere 
Anzahl von Kolbenzügen zur Umwandlung der blauen Farbe der 
Alkalilöſung in Roth erforderlich, iſt, deſto mehr Luft und deſto 
weniger Chlorwaſſerſtoffgas iſt zugegen, und umgekehrt. 


Die Wollenmanufactur Englands. 
England ift bekanntlich nicht nur der größte Markt für bie liſchen Zwiſchenhandel entſchlüpfen wollen. Sie können das nur, 


Rohwollen, ſondern hat auch in Bezug auf die Verarbeitung der⸗ 
ſelben die größte Manufactur der Welt. 

Die Abſicht, in Berlin Auctionen auſtraliſcher Wollen regel⸗ 
mäßig zu veranftalten, um die Koſten des Zwiſcheuhandels zu 
beſeitigen, verdient alle Aufmerkſamkeit der deutſchen Producenten. 
Aber es bleibt fraglich, wie die Berliner Unternehmer dem eng⸗ 


indem ſie directe Ankäufe in Auſtralien vermitteln. 

Dieſe Abſicht iſt nicht ſo leicht erreicht, weil die großen eng⸗ 
liſchen Wollgeſchäfte durch ihre Agenten und beſonders dazu be= 
ſtimmte und gehaltene Schiffe den Vertrieb jener Wollen in Hän⸗ 
den haben, d. h. andere Concurrenten nicht ſo leicht zu jenem 
Handel zugelaſſen werden. Es kommt noch der Umſtand hinzu, 
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daß jene Häuſer große Vorſchüſſe an die auftralifhen Heerden⸗ 
beſitzer in jedem Jahr machen und beinahe ſämmtliche Wollen, 
zur Hälfte bezahlt, zu ihrer Verfügung habeu, ehe dieſe Producte 
auf den allgemeinen Markt gelangen. Dann ſind die meiſten 
auſtraliſchen Heerdenbeſitzer mit ihren Ländereien größtentheils 
bis zur Hälfte verſchuldet mit ebenfalls dem Gelde jener Häuſer 
oder ſolcher Capitaliſten, die in Verbindung mit dieſen letzteren 
ſtehen oder Intereſſe für den regelmäßigen Abſatz jener Wolle 
nach dem engliſchen Mutterlande und an jene Geſchäfte haben, 
ſodaß eine feſte Kette vielfacher Verbindungen von den Berliner 
Unternehmern zu durchbrechen iſt. 

Franzöſiſche Fabrikanten und Kaufleute haben dieſerhalb in 
dieſem Jahre bei befreundeten Agenten in Victoria ebenfalls be— 
reits angefragt. Dieſe ſchilderten obige Hinderniſſe als äußerſt 
ſchwer zu beſeitigen und wieſen die Unmöglichkeit nach, vorläufig 
für andere Rechnung als jene Londoner Häuſer einzukaufen. 

Schließlich ſteht eine impoſante Manufactur in England dem 
weiteren und concurrivenden Vorgehen gegen dieſelbe ebenfalls 
entgegen. — Auf dieſe gewaltige engliſche Manufactur ſoll hier 
ein kurzer Ueberblick geworfen werden nach dem South Kensing- | 
ton international Exhibition-Bericht. 


Fig. 1. Vorderanſicht. 
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Die Wollmanufactur zerfällt in drei Hauptgeſchäfte, welche 
Unterabtheilungen haben. Zuerſt operirt der 
Manufacturer, welcher die Rohwollen zu Tuchen verarbeitet, 
dann der 
(Finiſher, welcher dieſen Waaren die äußere Vollendung und 
das Anſehen giebt, ſchließlich der 
Rag⸗Grinder, welcher die Lumpen der abgetragenen Wollſtoffe 
ſortirt, ſammelt, zerkleinert und zerſtampft, abermals in Roh⸗ 
material verwandelt und ſie den erſten beiden Manufacturen 
wieder in die Hände liefert. 

Die letzte Unterabtheilung iſt ſo bedeutend, daß allein die 
Raß⸗Maſchinen von Leeds, um in vollem Betriebe zu ſteheu, 
nebenbei noch die Kleinigkeit von 600,000 Wollvließen & 7 Thlr., 
als Zuſatz zu den abgenutzten Wollen verarbeiten. 

Der Wollſtoffe⸗Handel des Königreichs zerfällt ebenfalls in 
drei große Theile oder Partien: 
1. in 115 Fabriken, welche Wollgarne herſtellen von Kamm⸗ 
wollen, 
2. in die Fabriken, welche mehr Krempelwollen verarbeiten, 
und 
3. in die Shoddy⸗Fabriken, welche auf dem obengenannten 
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Fig. 2. Seitenanſicht. 


Ingerſoll'ſche Heupreſſe. 


London zunächſt iſt ſtark an der Wollmanufactur intereſſict. 
Von 880,000 Ballen importirter Wolle, welche England im ver⸗ 
floſſenen Jahre empfing, kamen 711,000 Ballen nach der Haupt- 
ſtadt und gingen auf den Auctionen in die eigenen und fremden 
Manufacturen über. Liverpool empfing von jenem Maſſenimport 
148,000 Ballen. 

Es giebt jetzt in London 

5 große Wollen ⸗Lagerhäuſer, 

>35 grope"Wöuntäriev, 

29 große Häuſer, welche nur in Wollen Geſchäfte machen, 
18 große Wollniederlagen, 
163 Wollwaaren-Großhändler und 
eine ganze Armee von Tuch- und Wollenzeug⸗Klein⸗ 
händlern. 

Ein Vließ auf den Kopf der engliſchen Bevölkerung gerech⸗ 
net, reicht für den Conſum und die Fabrikation nicht aus, ganz 
abgeſehen von dem bedeutenden Theil des auswärtigen Bedarfs, 
der von der engliſchen Manufactur geliefert wird. 

Nebenbei geſagt hat England ca. 31 Millionen Einwohner, 
muß alſo 31,000,000 Vließe verarbeiten. 

Das Wollgeſchäft beginnt in England durch den Stapler, 
Lagerhalter, welcher von den Farmern oder den Wollmaklern ein— 
kauft und an die eigentlichen Wollhäuſer (marchants) wieder 
abgiebt. 


letzten Moment, der Arbeit der Rag⸗Grinder, beruhen und 
ſtets neben der alten Wolle etwas neue mitverarbeiten. 

Die Wollengarn⸗Manufactur hat bereits ſeit einigen Jahr⸗ 
hunderten ihren Sitz in Norfolk, Suffolk und Eſſex; in neuerer 
Zeit hat ſie indeſſen auch eine bemerkenswerthe Concentration in 
der Weſt⸗Riding von Yorkſhire erhalten. Von ca. 131,896 Fa⸗ 
briken dieſes Zweiges im ganzen Königreiche fallen 121,988 der⸗ 
ſelben auf die letzte Grafſchaft. 

Die Stadt Bradford it der Sitz und Hauptmarkt dieſes 
Zweiges, aber erhebliche Etabliſſements dieſer Art giebt es auch 
zu Halifax, Keigley, Bingley und Waterford, ſowie auch in Leiceſter. 

Zu dieſer Zahl iſt noch eine große Anzahl der Mousseline 
de laines und anderer leichter Wollſtoffe-Fabriken in Lancaſhire 
zu rechnen, welche aber auch zum Theil in das Lainewollen-De⸗ 
partement fallen. Außer den eigentlichen Arbeitern in den Fa⸗ 
briken find in dieſer Manufactur noch eine große Zahl Woll- 
ſortirer, Kämmer, Handweber, Weber, Färber ꝛc außerhalb der 
Fabriken beſchäftigt, und dieſe letzteren können zu 50% von 100 
veranſchlagt werden oder es kommen auf zwei Fabrikarbeiter ein 
außerhalb arbeitender Arbeiter. 

Im Jahre 1868 gab es 687 Wollgarnfabriken in Eugland, 
die in reiner Wolle arbeiteten, von welchen erſteren 293 nur 
ſpaunen, 213 nur webten und 165 beide Manipulationen be⸗ 
trieben. Außerdem exiſtirten noch 16 beſondere Factoreien. 
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Ein hervorſtechender Zug der Wollgarn-⸗Manufactur iſt die 
Vielfältigkeit der erzeugten Producte und die Verſchiedenheit der 
Zwecke, zu welchen ſie ausdehubar iſt. 

So exiſtiren Fabriken dieſer Art, die nur reine 

Wollen, oder 

Wollen und Baumwolle, oder 

Wolle oder Seide, oder 

Wollen, Seide und Baumwolle, ſchließlich noch 

Alpacca, Mohair, Baumwolle und Seide 
verarbeiten. 

Die erſte Abtheilung umſchließt die alten Fabriken, welche 
Laſting, Serge, Shalongs und andere feſte und ſchwere Artikel, 
welche noch im Auslande verbraucht werden, fertigen. Ebenſo 
ſtellen dieſe erſteren Fabriken einfach geköperte Stoffe aus Merino⸗ 
Wollen, ferner Damaſte für Geräthe und Tapeten her, nament= 
lich zu Halifar. Bis zum Jahre 1836 wurden die er⸗ 
ſteren Zeuge noch namentlich zu Damenkleidern verlangt, 
jetzt nicht mehr. 

2 Die zweite Abtheilung ſtellt Orleans- und Coburg⸗ 
Kleiderſtoffe her in immenſen Mengen. 

Die mit Seide und Wollgarn ꝛc. arbeitenden Fa⸗ 
brifen liefern gute, reiche und haltbare Stoffe und find 
namentlich die bekannten Productionen der Norwich⸗ 
Webereien berühmt. . 

Die Alpacca⸗ und Mohair⸗Manufacturen werden 
beſonders zu Bradford und Bingley ausgeführt und lie⸗ 
fern neuerdings Zeuge für Damen- und Kinderkleider, 
zu Röcken⸗, Weſten⸗Futter und Sonnenſchirmen (um- 
brellas und parasols) ꝛc. 

Nach Abzug des Exports bleiben für die weibliche 
Bevölkerung ganz Groß-Britanniens, vom Säugling bis 
zur Matrone herauf, ca. 7 Ellen Wollenzeuge zum Ver⸗ 
brauch disponibel. 

Die für den deutſchen Landwirth intereſſanteſte 
Manufactur iſt die der Krempel⸗ und gewalkten Wollen. 

Die Weſt⸗Riding von Porkſhire und Weft-England 
ſind die Hauptſtätten dieſer ausgedehnten Manufacturen. 
Leeds iſt der Markt derſelben und iſt eigentkich das Centrum 
dieſer Wollenumſätze. — Nach Leeds kommt gleich Huddersfield 
und ſeine Umgebung. Hier werden die feinen ſchweren Tuche und 
die ſchönen Trowſerings (wir können dieſe Stoffe nicht näher be- 
zeichnen) hergeſtellt und verhandelt. 

Im Weſten präſidirt Trowbridge in Wiltſhire, welches ſchöne 
und leichte Tuche verſchiedener Art, ferner Strons in Glouceſter⸗ 
ſhire, das Scharlach und andere ſchön farbige Tuche als Specialität 
vermöge des paſſenden Waſſers zum Färben macht. — Im All⸗ 
gemeinen iſt die reine Wollenmanufactur nicht fo concentrirt, wie 
die Wollengarnfabrikation, ſondern vertheilt ſich bei Weitem zer⸗ 
ſtreuter im Lande. Etwa 57,843 Ctabliſſements find in York, 
und außerhalb derſelben beſtehen noch 161,938 Fabrikanten dieſer 
Art im ganzen Königreich zerſtreut. Es iſt hier noch hinzuzufügen, 
daß Tweeds, Tartans ꝛc. von dauerhafter Farbe, ferner Decken 
zu Witney in Oxfortſhire und zu Dowsburp in Porkſhire, Flanells 
zu Wales und Rochdale, Filze und Drugget leine befondere Art 
Zeug) und Teppiche in Porkſhire fabricirt werden. 

Spinnereien in reiner Wolle giebt es ca. 549 und Fabriken, 
welche die letzte Appretur ꝛc. geben, exiſtiren 130, und endlich 
Fabriken, die zu keiner jener Arten gehören, 64. 

Die Zahl der Shoddy⸗Etabliſſements war 1868 104; fie 
exiſtiren namentlich in Lancaſhire und Yorkſhire. Dieſe Fabriken 
geben 3187 Arbeitern Verdienſt und zwar zur Hälfte weiblichen 
und zur Hälfte männlichen. 

Bei einer fo mächtigen Wolleninduſtrie, welche das größte 
Intereſſe hat, ſich vornehmlich das geeigneteſte Rohmaterial maſſen⸗ 
haft zu ſichern, wird die Einführung von Auetionen auſtraliſcher 
Wollen in Berlin nicht eben leicht werden. 

Uebrigens haben unſere Wollzüchter auch nicht einen beſon⸗ 
deren Nutzen von einer ſolchen Einrichtung. Denn die Skizze 
der engliſchen Wollmanufactur, eines Muſters der Fabrikation und 
die Eintheilung der Geſchäfte, zur Bewältigung der verſchiedenen 
Rohſtoffe, welcher unſere und andere Wollenmanufacturen mehr 
oder minder folgen, beweiſen, daß die feinen und beſſeren Qua⸗ 
litäten der Wollen in der Manufactur doch nur verhältnißmäßig 
eine beſcheidene Verarbeitung finden, und daß die Herſtellung 


Fig. 3. Selbſtthätiger Apparat zum Ausrücken der 
Spindeln bei Fadenbruch an Zwirnmaſchinen. 


reiner, beſſerer oder feiner Tuche und ähnlicher Stoffe immer 
noch klein iſt. Die Verarbeitung, der verſchiedene Gebrauch und 
der Import ausländiſcher Rohwollen legt das deutlich dar. 

Einige ſtatiſtiſche Angaben zeigen das auch in Zahlen: 

Der Werth auswärtiger und der Colonialwollen wird für 
England auf 15,000,000 Pfd. St. (1 Pfd. St. = 6 Thlr. 
25 Sgr.) nach den Factorei⸗Berichten veranſchlagt. Es werden 
außerdem noch für 4,596,000 Pfd. St. Wollenmanufacturen nach 
Großbritannien eingeführt, überhaupt ca. 263,250,000 Pfd. im⸗ 
portirt und nur ca. 92,541,000 Pfd. exportirt, ungerechnet die 
eigene Production ca. 145,000,000 Pfd. Rohwollen. 

In der Wollgarn-Induſtrie des ganzen Landes waren nun 
1868 beſchäftigt: 

Wollemaſchinen 122,499 Stück, Spindeln 6,976,828 Stück, 
Factoreien 2,465 Stück. 


Obgleich, wie bereits oben ange 
geben wurde, der Import an Wollen 
in England ungeheuer groß iſt, fo 
werden nach den Angaben der ſta⸗ 
tiſtiſchen Geſellſchaft doch nur eirca 
67,000,000 Pfd. jährlich „Roh⸗ 
wollen aus Deutſchland“ eingeführt 
und verarbeitet. Ein Quantum, das 
gegen die andere Einfuhr und den 
Verbrauch engliſcher Wollen nur un⸗ 
erheblich genannt werden muß. Es 
kommt allerdings zu dieſer Maſſe 
noch ein Import von 16,000,000 Pfr. 
in verſchiedenen deutſchen Wollenma⸗ 
nufacturen im Jahre 1870. Wir 
(Deutſchland) entnehmen dagegen wie⸗ 
derum noch ca. 1,500,000 Pfd. eng- 
liſcher Rohwollen zu unſerm Bedarf, 
abgeſehen die Quanten von engliſchen 
Colonialwollen, welche in Deutſchland 
verarbeitet werden und deren Höhe 
ſpeciell die engliſche Statiſtik nicht anzugeben vermag, weil auf 
den reſp. Auctionen nicht amtlich zu ermitteln iſt, in weſſen Hände 
die einzelnen Poſten gelangen. 

Es iſt entſchieden, daß die engliſche Mauufactur den bei 
weitem größern Theil der Colonialwollen ſelbſt verarbeitet gegen 
alle anderen ähnlichen Induſtrien. 

Aus der Maſſe und dem Werthe der verſchiedenen Wollen⸗ 
fabrikate für den Export geht ziemlich überſichtlich, nach den früher 
angegebenen Notizen, hervor, namentlich, welche Wollſpecialitäten 
in England zur Verarbeitung kommen. Es werden nämlich allein 
für den Export hergeſtellt 

für 13,797,838 Pfd. St. Wollgarnſtoffe, 

1 352,177 „ Wollenſtrumpfwaaren, 

1 267,772 „ Wollen⸗Shawls u. ähnliche Objecte, 

„ 1,498,576 „ Wollen⸗Decken und Teppiche, 

„ 1,098,828 „ Flanelle und Deckzeuge, 
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für 4,740,369 Pfd. St. wollene Kleiderſtoffe, 

„ 5,175,757 5 Wollgarn. 

Trotzdem nun dieſe Geſammt⸗Fabrikation einen Werth von 
26,841,217 Pfd. St. hat, ſind die Summen für feinere Artikel, 
wie der Wollproducent ſelbſt bemerken muß, verhältnißmäßig über⸗ 


ſtecken. 


all nur klein, namentlich auch deswegen, da in den reſp. Poſten 
für Kleiderſtoffe noch ca. 40,000,000 Pfd. Shoddy-Wollen ꝛc. 
Summa Summarum wird dagegen für ca. 70,000,000 
Pfd. St. jährlich Wollenfabrikat hergeſtellt. Hagedorn. 

\ 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Auſchau in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat September. 
Oeſterreich. 


Auf eine Verbeſſerung in der Erzeugung der mit Stahl belegten Ho⸗ 
beleiſen und anderer Schneidewerkzeuge durch Anwendung einer neuen 
Härtemethode, an Johann Herrmann, Hammerwerksbeſitzer zu Scheibbs 
in Niederöſterreich. 

Auf die Erſindung eines Rübenaushebepfluges zur raſchen und voll⸗ 
kommenen Ausackerung der Runkelrüben, an Leopold Zeithammer, fürſtl. 
Schwarzenberg'ſchen Wirthſchaftsverwalter in Krumau. 


Die Jugerſoll'ſche Heupreſſe. 
Von L. Wittmack. 
Aus dem Wochenblatt zu den preußiſchen Annalen der Landwirthſchaft. 


Unter den verſchiedenen Heupreſſen, welche im deutſch⸗fran⸗ 
zöſiſchen Kriege zur Benutzung gekommen, zeichnen ſich beſonders 
die nach dem Syſteme des Amerikaners Simon Ingerſoll etzt 
Ingerſoll E Dougherty) zu Greeupoint, Long Island, gebauten 
vortheilhaft aus. Sie ſind einfach, leicht aufzuſtellen, bedürfen 
faſt gar keiner Reparatur, da Räder, Zahnſtangen ꝛc. wegfallen, 
leiſten als Handpreſſen in Bezug auf Schnelligkeit und Stärke 
des Druckes ſo viel, als man nur billiger Weiſe erwarten kann, 
und werden zu mäßigen Preiſen hergeſtellt. . 

Das landwirthſchaftliche Muſeum zu Berlin erhielt im Früh⸗ 
jahr vorigen Jahres eine Original-Preſſe von Ingerſoll, die bei 
Beginn des Krieges dem Kriegsminiſterium übergeben wurde. Im 
königl. Fourage⸗Magazin (zu Berlin) arbeiteten damals außer der 
vorzüglichen großen hydrauliſchen Preſſe von Fleck & Goede in 
Berlin bereits zwei Handpreſſen nach Ingerſoll's Syſtem, die im 
öſterreichiſchen Kriege 1866 erbeutet wurden und von Jul. Carow 
in Smiechow bei Prag gebaut ſind; allein die Original⸗Maſchine 
erwies ſich bald als noch brauchbarer und folgt hier Beſchreibung 
und Abbildung derſelben, wie ſie jetzt von H. F. Eckert in Ber⸗ 
lin mit einigen Abänderungen gebaut wird. 

Fig. 1 zeigt die Vorderanſicht (die rechte Hälfte den Längen⸗ 
Durchſchnitt); Fig. 2 die Seitenanſicht. 

Die Preſſe bildet einen aufrechten Holzkaſten a,a, der auf 
einem ſtarken Grundrahmen r lagert. In dem Kaſten befindet 
ſich ein beweglicher Boden d, der mit Bohlen belegt iſt und auf 
einer kräftigen Schwelle e ruht. Der Deckel b kann mittels des 
Hebels o (Fig. 2) leicht aufgeklappt werden, um die Preſſe mit 
Heu zu füllen; ebenſo laſſen ſich die oberen Hälften 1 der Vor⸗ 
der⸗ und Rückwand niederklappen, um den fertigen Ballen her⸗ 
auszunehmen. Die Schwelle e ragt mit ihren Enden durch die 
Seitenwände des Kaſtens hindurch und iſt zu dem Behufe der 
Schlitz f. angebracht (Fig. 2). An jedem Ende der Schwelle 
iſt eine ſtarke ſchmiedeeiſerne Stange g eingelaffen, die einen 
quadratiſchen Querſchnitt hat, aber ſo gelagert iſt, daß ſie nicht 
mit der Fläche, ſondern mit der Kante gegen den Preßkaſten ſieht. 
Oben gehen die Zugſtangen durch zwei bewegliche eiferne Klemm⸗ 
ſtücke K und k“ und beruht der ganze Mechanismus auf der 
Friction zwiſchen dieſen Klemmen und den Stangen. Die Be⸗ 
wegung der Klemmſtücke geſchieht jederſeits durch einen Holzhebel 
i, der in den eiſernen Schuh h geſteckt wird. Beim Hinab- 
drücken des Hebels bewegt ſich das untere Klemmſtück k nad) 
oben, und ſchiebt die Zugſtange g in die Höhe; beim Aufwärts⸗ 
bewegen des Hebels gleitet k wieder hinab, während die Stange 


Auf eine Verbeſſerung ſeiner privilegirt geweſenen Rübenbehackma⸗ 
SE Hyacinth Pruski, Wagmeiſter in der Zuckerfabrik zu Hohen— 
trebetiſch. 1 

Auf die Erfindung einer Forſtſäemaſchine, an Johann Smolar in 
Miloczoves. 

Württemberg. 

Auf einen dreikörperigen Beetpflug, an die Fabrikanten Gebr. Eber⸗ 
hardt in Ulm. f 

Auf eine eigenthümliche Conſtructiou von Eiſenbahnwagen zum Maſſeu⸗ 
trausporte von Flüſſigkeiten, an W. G. Warden in Nordamerika. 


von der oberen Klemme k, die an einem Bolzen hängt, umfaßt 
und am Sinken verhindert wird. Die Preſſung erfolgt demnach 
von unten nach oben, und werden die Stangen in ähnlicher Weiſe 
gehoben, wie dies z. B. bei den amerikaniſchen Wagenheben der 
Fall iſt. 
Die Schlitze ff geftatten, daß der Preßboden bis ungefähr 
2 der Höhe gehoben werden kann. Iſt dies geſchehen, fo wer⸗ 
den die Klappen 1 jeverſeits heruntergelaſſen und zwei Band⸗ 
eiſen durch die Zwiſchenräume, die ſich ſowohl am Boden, wie 
am Deckel zwiſchen den Bohlen befinden (Fig. 1), um den fertigen 
Ballen gelegt. Die Enden der Bandeiſen müſſen vorher gelocht 
fein, und hat man nur nöthig, einen vierzölligen Drahtſtift durch 
zwei über einander liegende Löcher zu ſchlagen. Ein Nieten iſt 
alſo nicht erforderlich. — Vielleicht möchte es zweckmäßig ſein, 
die Zwiſchenräume noch etwas größer zu machen, damit man an⸗ 
ftatt des immerhin etwas theuren Bandeiſens billige Strohſeile 
durchziehen könnte. 

Iſt das Binden geſchehen, ſo wird der Deckel aufgehoben 
und der Ballen ſeitlich herausgenommen. Alsdann löſt man 
mittels des Ausrückers m (Fig. 2) die oberen Klemmen k, die 
Stangen g und mit ihnen den Preßboden d, und das Füllen 
beginnt von Neuem. Gut iſt es, wenn bei dieſem Füllen ein 
Mann in dem Kaſten ſteht, der das Heu regelmäßig vertheilt 
und es zugleich mit den Füßen etwas feſt tritt. 3 

Der Preßkaſten hat eine Höhe von circa 67/, Fuß, eine 
Breite von 3 Fuß 9 Zoll und eine Tiefe von 3 Fuß; der innere 
Raum mißt im Lichten 4 Fuß 6 Zoll Höhe, 3 Fuß 6 Zoll Breite 
und 2 Fuß Tiefe, mithin 314, Kubikfuß; der gepreßte Ballen 
hat ein Volum von 10½ Kubikfuß und iſt demnach auf ein 
Drittel reducirt, wobei jedoch bemerkt werden muß, daß er ſich 
nach der Preſſung ein wenig wieder ausdehnt. Er hat ein Ge 
wicht von 100 bis 110 Pfd. 

Zur Bedienung der Preſſe gehören einſchließlich Zubringung 
und Einfüllung 4 Mann, die pro Stunde 6—7 Ballen, mithin 
an einem 10ſtündigen Arbeitstage 60—70 Ballen à 1 Ctur. lie⸗ 
fern. Das Gewicht der Preſſe beträgt circa 11 Etnr., der Preis 
bei H. F. Eckert 100 Thlr. ER 

Die Original⸗Ingerſoll'ſche Maſchine faßt eigentlich civca 
150 Pfd. Heu; des bequemeren Transportes der Ballen halber 
wurde aber im Proviantamt der Raum durch Auflegen von ſtär⸗ 
keren Bohlen auf dem Preßboden ſo verkleinert, daß er nur 
100 Pfd. aufnahm. Der Kraftaufwand ift bei Ballen von 
150 Pfd. übrigens nicht viel größer als bei ſolchen von 100 und 
können darum per Tag faſt eben jo viele größere Ballen herge⸗ 
ſtellt werden. Dieſelbe Maſchine kann alſo dann auſtatt 60 Etnr. 
ca. 90 Ctnr. verarbeiten. Je größer der Ballen, deſto weniger 
oft entſteht Aufenthalt durch Binden und neues Füllen. Daraus 
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erklärt ſich auch, daß Maſchinen, die langſam arbeiten, doch viel 
leiſten, wenn nur die Ballen recht groß ſind. 

Die Gebrüder Böhmer in Neuſtadt-Magdeburg fertigen, wie 
mir mitgetheilt wurde, ſeit zwei Jahren ebeufalls Heupreſſen nach 
Jugerſoll's Syſtem, und zwar ſolche, die auf einem fahrbaren 
Geſtelle ruhen. Der Preßraum iſt 6 Fuß 6 Zoll hoch, 3 Fuß 
breit und 2 Fuß tief. Er nimmt 150 Pfd. Heu auf, welches 
auf ¼ feines Volumeus reducirt werden fol. Der fertige Ballen 
mißt 3 Fuß Länge, 2 Fuß Höhe und 18 Zoll Stärke. In einer 
Stunde liefern 2 Mann (wohl ohne die Zubringer) 4 —5 Ballen. 
Der Preis beträgt 150 Thlr.) 

*) Die Redaction unferer Quelle fügt die Bemerkung bei, daß die 
Ingerſoll'ſche Preſſe auch ſchon zum Preſſen von Werg, Lumpen und 
Shoddy benutzt wird. 


Das ſchönſte aller bisher exiſtirenden Weiß. 


Auf 100 Pfund Wolle nehme man 

3 Pfd. Alaun, 

2 Pfd. Schwefelſäure, 

1 Pfd. Weinſtein, 

5 Loth waſſerlösliches Jodviolett, 
gehe mit der Wolle bei 40° R. ein und hantire dieſelbe bei 
dieſer Temperatur 1 Stunde lang. 

Das Jodviolett muß ein bläuliches fein. Die Quantität 
deſſelben läßt ſich nicht genau beſtimmen, ſoudern wird für jeden 
einzelnen Fall je nach der zu behandelnden Wolle und dem Ton 
des zu erzielenden Weiß eine andere fein müſſen. 

Inzwiſchen löſe man auf friſchem Bade 

3 Pfd. Chlorbaryum, 
gehe mit der gebläuten Wolle ein und laſſe dieſelbe bei 40% N. 
zwei Stunden ſtecken. In der Wolle ſchlägt ſich dabei ſchwefel⸗ 
ſaurer Baryt (Blanc fixe) nieder, und dieſer giebt der Wolle ein 
ſchönes Weiß und vermehrt das Gewicht derſelben um 18 Proc. 
(Das Deutſche Wollen-Gewerbe.) 


Ueber die Anwendung des Glycerins beim Mercerifiren 
und Beizen der Pflauzenfaſer. 
Von A. Burgemeiſter, Aſſiſtent am chemiſch⸗pharmaceutiſchen 
Inſtitut in Jena. 


Das Glycerin verhindert die Fällung der Schwermetalloxyde 
durch Alkalien. Verſetzt man z. B. in Waſſer gelöſten Kupfer⸗ 
vitriol mit Glycerin und giebt dann Aetzkali zu, ſo entſteht eine 
prachtvoll blaue Flüſſigkeit, aber keine Spur von Fällung; wenn 
man dieſe Flüſſigkeit abſichtlich ſehr ſtark mit Aetzkali verfegt und 
dann kocht, ſo wird ſie nicht ſchwarz; das Glycerin hält nicht 
nur das Kupferoxyd in der alkaliſchen Flüfſigkeit gelöſt, ſondern 
es verhütet auch die Entwäſſerung in der Kochhitze, es verlarvt 
das Kupfer, und dieſer verlarvte Zuſtand der Metalle iſt beſon⸗ 
ders geeignet, dieſelben mediciniſch und techniſch verwendbar zu 
machen. 

Im Folgenden eine praktiſche Verwerthung dieſer Eigen⸗ 
ſchaft: Bekanntlich wurde iu England ein Verfahren patentirt, 
die Baumwolle und die Leinwand, die Pflanzengewebe überhaupt, 
welche am ſchwierigſten zu färben ſind, dadurch dem Färbeprozeß 
zugänglicher zu machen, daß man ſie mit concentrirten Laugen 
behandelt; dies iſt die Merceriſation, uach dem Entdecker Mercer 
fo genannt. Dieſe Merceriſation hat den Vortheil, daß die for 
genannten todten Faſern der Baumwolle auch Farbe aunehmen, 
und daß die Farben viel gleichmäßiger und fleckenloſer auf dem 
Pflanzengewebe erſcheiuen. Wenn man die Pflanzengewebe mer⸗ 
ceriſirt hat, muß man ſie abſpülen, um ſie in das Abſudbad zu 
geben und mit Thonerdeſalzen zu beizen. 

Dieſes Merceriſiren und Beizen kaun nun in einer Opera- 
tion ausgeführt und dadurch können Farben von nie erreichter 
Sattheit erzielt werden, indem man Beizen in alkaliſcher Löſung 
darſtellt. Dies iſt ohne Glycerin nicht leicht auszuführen, höch⸗ 
ſtens durch die Weinſteinſäure, welche aber koſtſpieliger iſt, in 
größerer Menge verwendet werden müßte und den Ton nicht her- 
vorbringt. Verſetzt man z. B. die Eiſenbeize, den gewöhnlichen 
Eiſenvitriol, wie ihn die Färber benutzen, mit Glycerin und dann 


mit Aetzkali im Ueberſchuß, ſo erhält man eine faſt farbloſe, nur 
blaßgelb gefärbte Flüſſigkeit, welche auch in der Siedehitze kein 
Eiſenoxydul fallen läßt; bietet man aber die erwärmte Flüſſigkeit 
der Celluloſe, der Pflanzenfaſer dar, ſo entzieht dieſelbe der Lö— 
fung beinahe bis auf den letzten Reſt das Eiſen und mordirt ſich 
dabei ſo ſatt, wie es in ſaurer Löſung nicht zu erreichen iſt. Da⸗ 
bei iſt die Pflanzenfaſer mit einem Male zugleich merceriſirt, 
weil ein Ueberſchuß der Lange einwirkte, welcher die todten Fa⸗ 
fern theils entfernte, theils auſſchloß, und fie fo ſchwammig machte, 
daß ſie der Flächenwirkung der Färberei zugänglich werden. 


Selbſtthätiger Apparat zum Ausrücken der Spindeln 
bei Fadenbruch an Zwirnmaſchinen. 


Es kommt häufig vor, daß beim Zwirnen mehrerer Fäden 
einer derſelben bricht, ohne daß es ſofort von der die Maſchine 
bedienenden Arbeiterin bemerkt wird. Das in dieſer Zeit von 
der Spule aufgewickelte Product enthält alſo einen oder mehrere 
Fäden weniger und muß natürlich dieſer dünne Zwirn von der 
Spule beſeitigt werden, was einen immer nicht unbedeutenden 
Verluſt an Zeit und Material verurſacht. Man kann dieſes nun 
verhüten durch ſofortiges Stilllegen der betreffenden Spindel, 
und ſind zu dieſem Zwecke ſchon mancherlei Apparate conſtruirt 
worden, die aber gewöhnlich ſehr complicirt ſind oder in ihrer 
Wirkung zu wünſchen übrig laſſen, ſehr häufig trifft auch beides 
zuſammen, ſodaß man ſelten dergleichen ausgeführt ſieht. 

Einen neuen patentirten Selbſtauslöſungsapparat will ich 
in Nachſtehendem beſchreiben und läßt ſich von demſelben ſagen, 
daß er immer noch einer der am wenigſten complicirten, ſeine 
Wirkungsweiſe aber eine ſehr exacte iſt, wie er bei mehrfacher 
Ausführung bewieſen hat. j 

In vorſtehender Skizze (Fig. 3) fehen wir zunächſt, daß die 
Spindeln nicht durch Schuuren, ſondern durch Frictionsſcheiben 
bewegt werden. Zu dieſem Zwecke läuft unterhalb der Spindeln, 
eine Axe a mit der darauf befindlichen Scheibe a“. Auf der 
Spindel ſelbſt iſt eine zweite gußeiſerne mit Leder überzogene 
Scheibe b befeſtigt, welche durch ihr eigenes Gewicht auf die 
Peripherie der Scheibe a“ gepreßt und von ihr durch Friction 
mitgenommen wird. Die Spindel kann ſich in ihren Lagern c 
und „“ auf- und abwärts bewegen, die Scheibe b muß demnach 
nicht zu licht ſein, damit bei ſchneller Drehung der Spindeln kein 
Tanzeu derſelben erfolgen kann. Die zu zwirnenden Fäden gehen 
nun zunächſt — und zwar jeder für ſich — durch die in Längs⸗ 
richtung der Maſchine dicht bei einander ſtehenden Oeſen d, von 
da unterhalb und oberhalb zweier gußeiſerner Stäbchen e und e“ 
nach den Oeſen d‘, von welchen auch fo viele neben einander 
liegen, als einzelne Fäden ſind. Von da gehen die Fäden nun 
vereinigt über den Fadenführer e“ zwiſchen Cylinder und Preſſion 
fl nach der Spule g, welche auf den Spulenwagen g“ ruht. Wir 
ſehen, daß die Oeſen '“ ſich am Ende winkelhebelartig zufammen- 
gebogener Drähte befiuden, die um den Stift h frei beweglich 
ſind und an deren anderen Enden ſtärkere Drahtſtifte i hängen, 
welche ſämmtlich, d. h. fo viele jedesmal zu einer Spindel ge⸗ 
hören, durch das umgebogene Ende eines Hebels k gehen, der 
ſich um den feſten Punkt K dreht. Der Hebel k ift an der an- 
deren Seite mit einem Schlitz verſehen, in welchem ſich ein Stift 
1 bewegt, der am dritten Hebel m feſtgemacht iſt. Dieſer Hebel 
m hat eine Naſe m‘, die an den Stift h ſtößt und durch die 
Feder t“ dagegen angepreßt wird. m ſteht mit einem Riegel n 
in Verbindung, welcher im Stücke o gleitet. An n find Stifte 
p und p“ angebracht, die zwiſchen ſich das eine Ende des Winkel⸗ 
hebels d aufnehmen, während deſſen anderer Arm ſich in einem 
Schlitze des umgebogenen Stäbchens er befindet. Dieſes Stäbchen 
r umfaßt die Spindel unterhalb eines an derſelben angebrachten 
und verſtellbaren Ringes s, oben iſt r an einem Armer befeſtigt, 
jedoch ſo, daß es ſich frei herauf und herunter bewegen kann. 
Der Riegel n hat noch einen Auſatz t, an welchem ein Stäbchen 
mit dem Griff t“ befeſtigt iſt, um das Stäbchen herum liegt die 
ſchon oben erwähnte Feder t“. Unterhalb der Stifte i läuft eine 
Welle u mit den Daumen » verſehen, welche ſich ſehr ſchnell 
dreht. Jeder einzelne Faden hält nun vermittelſt ſeiner Span⸗ 
nung den Draht d“ gegen w gebrängt, wodurch auch i gehoben 
wird, reißt aber der Faden, fo fällt i herab und die Daumen v 


ſtoßen dagegen. Da nun ; durch den Hebel k geht, fo theilt ſich 
auch dieſem der Stoß mit und hebt die Naſe m“ über den Stift 
-h, ſofort kommt die Feder t“ zur Wirkung und ſchiebt den Rie⸗ 
gel n nach links, der Stift p“ ſtößt an den Hebel q, welcher 
durch r und s die Spindel etwas hebt, die beiden Frictions⸗ 
ſcheiben a’ und b kommen außer Berührung und die Spindel 
ſteht in Folge deſſen ſtill. Hat man den Faden, welcher ge⸗ 


brochen war, nun wieder durch 4“ geführt, fo zieht man am 
Griffe t“, dadurch legt ſich die Naſe m“ wieder hinter h, die 
Spindel geht nach abwärts und b tritt wieder in Berührung mit 
a“. Die Feder t“ muß natürlich fo ſtark fein, daß fie das Ge- 
micht der Spindel leicht überwinden kann und macht man zu 
dieſem Zwecke auch den Hebel q ungleicharmig. 
(Prakt. Maſch.⸗Conſtr.) 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Induſtrie-Ausſtellung in Nopenhagen. 

Im Jahre 1872 wird, einer Bekanntmachung des betreffenden Co⸗ 
mités zufolge, eine nordiſche Induſtrie⸗ und Kunft-Ausftellung in Kopen⸗ 
hagen, in einer unmittelbaren Verbindung mit einer Induſtrie-Verſamm⸗ 
lung abgehalten werden. Die Eröffnung ſoll ſo zeitig wie möglich im 


Jahre 1872, jedoch nicht vor dem 15. Mai und nicht ſpäter als den | 


10. Juni ftattfinden; ſobald der Ansftelungsplan ꝛc. augenommen fein 
wird und Commiffäre für die Provinzen, die däniſchen Nebenländer und 
Colonien, ſowie für Schweden und Norwegen ernannt worden ſind, wird 
eine ſchließliche detaillirte Einladung eelaen werden. Zur Theilnahme 
an dieſer Induſtrie⸗ und Kunſt⸗Ausſtellung, ſowie an der Induſtrie-Ver⸗ 
ſammlung werden Alle, Männer und Frauen, in den drei nordiſchen 
Ländern, welche fi für die Entwicklung der Induſtrie und der Kuuft in 
ihrem Lande intereſſiren, eingeladen. 


Steinkohlen-Production Beutfdjlands. 


Die Steinfohlen- Production Deutſchlands hat im letzten Jahrzehnt 
bedeutende Fortſchritte gemacht; es wurden gefördert 
1860: 246,956,560 Ctnr. 1865: 435,894,109 Ctur. 
1861: 282,660,969 1866: 432,594,926 „ 
i 1862: 311,525,560 1867: 474,766,543 „ 
1863: 338,134,152 „ 1868: 514,095,157 
1864: 388,179,637 „ 1869: 535,487,365 
Die Production des Jahres 1869 zeigt alſo gegen 1860 eine Zu⸗ 
nahme von 288,530,805 Ctur. oder 117 Proe Der Werth ber gefür- 
derten Kohlen bezifferte ſich am Urſprungsorte im Jahre 1860 mit 


26,379,199 Thlr., im Jahre 1869 aber mit 51,928,403 Thlr. An ber: 


Productionsmenge von 1869 participirten: Preußen mit 475,221,881 Ctur. 
oder 88,7%, Sachſen mit 51,685,843 Ctnr. oder 9,6% und Bayern mit 
6,811.423 Ctur. oder 1,3%, während auf alle übrigen Vereinsſtaaten 
zuſammen nur 1,768,218 Ctnr. oder 0,4% entfallen. 

Von der Production des Jahres 1869 wurden 79,696,565 Ctur. 
oder 14,9 Proc. nach dem Auslande ausgeführt, insbeſondere nach Frank⸗ 
reich 34,410,288 Ctur., nach den Niederlanden 25,183,182. Ctur., nach 
Oeſterreich 12,323,450 Ctur., nach Rußland und Polen 3,275,349 Ctur. dc. 
Dagegen wurden 37,122,981 Ctur. eingeführt. Der inläudiſche Verbrauch 
beziffert ſich daher mit 492,913,781 Ctur. und wird mit 92,5% durch die 
eigene Production und mit 7,5%, durch Bezüge ausländiſcher Kohlen ge⸗ 
deckt. Gegen 1860 ift der Conſum um 267,065,028 Ctur. oder 118% 
geſtiegen: ein Beweis für den Aufſchwung der Induſtrie und der Gewerbe. 
Auf den Kopf der Bevölkerung vertheilt, betrug der Steinkohlenverbrauch 
im Jahre 1860 6,73 Ctur., 1869 aber 12,89 Ctur.; er iſt alſo um 
6,16 Ctur. per Kopf oder um 91,5 Proc. geſtiegen, während die Zunahme 
der Bevölkerung ſelbſt nur 14,2 Proc. betragen hat. 

(Dresdener Gewerbeztg.) 


Generalverſammlung der europäiſchen Modeakademie. 


Die achte Generalverſammlung der europäiſchen. Modeakademie fand 
kürzlich in Dresden ſtatt. Dieſe Akademie bezweckt, die Bekleidungswiſſen⸗ 
ſchaft fortzubilden, die Bekleidungsmode zu veredeln und ſie den nationa⸗ 
len Bedürfniſſen anzupaſſen, ſowie die Intereſſen der Fachgenoſſen zu 
wahren und zu fördern. Sie zählt zu ihren Mitgliedern außer den her⸗ 
vorragendſten Kleidermachern Oeſterreichs und Deutſchlands, auch ſolche 
aus Rußland, England und Fraukreich. Dieſelben haben aus freiwilligen 
Beiträgen ein eigenes Vereinsgebäude in Dresden erbaut, in welchem 
die höhere Zuſchneidelehranſtalt und die Redactionsbureaus der fünf 
Modezeitungen, welche Organe der Modeakademie ſind, ſich befinden. Im 
großen Saale des vorgenannten Gebäudes fand nun die Generalver⸗ 
ann ſtatt, zu welcher ſich aus verſchiedenen Ländern Mitglieder 
zahlreich eingefunden hatten (aus Prag der Ehrendirector der Akademie 
Herr Wendelin Mottl und aus Wien der bekannte Modezeichner Herr 
Otto Hockenholz). Der erſte Verhandlungstag wurde deu inneren Ver⸗ 


einsangelegenheiten gewidmet, namentlich das Statut mehrfachen Aen⸗ 
derungen unterzogen, das Centraldirectorium in die Hände des Gründers 
dieſer Akademie Herrn G. A. Müller gelegt und die bisherigen zwei Mit⸗ 
directoren zu ſtellvertretenden Directoren gewählt, ſowie die Aufſicht über 
das Gebahren des ganzen Inſtitutes einem Verwaltungsrathe übertragen. 
Am zweiten Verhandlungstage wurde über Autrag des Directors Müller 
beſchloſſen, zweimal des Jahres eine Jury in Berlin zuſammen zu be⸗ 
rufen, welche die zu dieſem Zwecke von den Mitgliedern der Akademie 
eingeſandten Kleidungsſtücke neuer Formen oder deren Photographien zu 
prüfen und zu beſtimmen hat, welche als Grundlage der Mode für die 
nächſte Saiſon in einem großen Tableau darzuſtellen und herauszugeben 
find. Die übrigen Gegenſtände der Tagesordnung waren: Bericht der 
Prüfungscommiſſion über die ſtattgehabte Ausſtellung von Nähmaſchinen 
und Zuſchneideſyſtemen, dann Discuſſionen über die Frage: Welchen Ein⸗ 
fluß übt die Nähmaſchine auf den Körper des Arbeiters? und ſchließlich 
Beſprechung über das Schneidergeſchäft im Allgemeinen, ſowie über 
Schnitte und Formen der modernen Kleid ung im Beſonderen. Bei dieſer 
Gelegenheit würden bereits die Grundzüge für die nächſte Herbſt- und 
Wintermode feſtgefetzt. 


Congreß von Spiritus induſtriellen. 


Unter dem Vorſitze des Herru Fürſten Karl Schwarzenberg wurde 
bei der patriotiſch-ökonomiſchen Geſellſchaft in Prag ein zahlreich beſuchter 
Congreß von Spiritusinduſtriellen in Angelegenheit der Beſteuerungsfrage 
abgehalten. Der Herr Vorſitzende theilte zunächſt der Verſammlung die 
Veraulaſſung zu dem Congreſſe mit.. Die ſchleſiſche landwirthſchaftliche 
Geſellſchaft hatte an die patriotiſch⸗ökonomiſche Geſellſchaft eine Einladung 
ergehen laſſen, fie in ihren Schritten beim k. k. Miniſterium, welches eine 
Reform der Spiritusbeſteuerung beabſichtigt, zu unterſtützen. Die fchlefi- 
ſche Geſellſchaft wünſcht die Einführung der Productenſteuer ſtatt der 
bisherigen Pauſchalſteuer, weiter die Einberufung einer Enqustecommiſſion, 
die vor der Vorlage des bezüglichen Geſetzentwurfes an den Reichsrath 
ihr Gutachten abzugeben hätte. Herr Baron Korb von Weidenheim war 
vom Präſidium der Geſellſchaft mit der Abfaſſung eines Referates be⸗ 
traut. Derſelbe beſprach zunächſt die Gefahr, die aus der im Zuge be⸗ 
findlichen einſeitigen Abänderung des Steuergeſetzes in Ungarn der zis⸗ 
leithaniſchen Spiritusinduſtrie erwachſen würde, und dies ſei die nächſte 
Urſache, weshalb die ſchleſiſche landwirthſchaftliche Geſellſchaft die Frage 
angeregt habe. Die Erledigung der Frage, welcher Beſteuerungsmodus 
der zweckmäßigſte ſei, überlaſſe er der Verſammlung, dagegen vertrete die 
patriotiſch-ökonomiſche Geſellſchaft entſchieden die Anſicht, daß die Mit- 
glieder der etwa einzuberufenden Enquétecommiſſion nicht vom Miniſter, 
ſondern von den betreffenden Geſellſchaften zu wählen ſeien. Bei der 
hierauf eingeleiteten Debatte ſprach ſich der größte Theil der Redner für 
die Beibehaltung des Pauſchalſyſtems im Prineipe aus. Nur wenige 
Redner traten für die Wiedereinführung der Productenſteuer ein. Herr 
Bouſchek beanſpruchte bei derſelben Verlängerung der Gährdauer bei 
Kartoffelbrennereien auf 48 Stunden, bei Melaſſebrennereien auf 36 
Stunden. Sämmtliche Redner, welche gegen die Produetenſteuer ſprachen, 
wieſen darauf hin, daß durch die bei derſelben verwendeten Meßapparate 
weder Maß noch Gradhältigkeit, noch die durch den Apparat gehende 
Spiritusmenge ſichergeſtellt werden könne, dieſe Beſteuerungsart zu ben 
größten Unterſchleifen Gelegenheit gebe und den reellen Juduſtriellen be: 
nachtheilige. Ueber Antrag des Herrn Gaſſauer erklärte die Verſamm⸗ 
lung die Nothwendigkeit, daß bei der Spiritusbeſteuerung Gefällsdefrau⸗ 
dationen als gemeine Verbrechen zu ahnden feien, ebenſo trat dieſelbe dem 
Antrage des Herrn Dr. Daubek bei, daß das zu erlaſſende uugariſche 
Geſetz mit dem diesſeitigen in Einklang zu bringen ſei, damit die Inter⸗ 
eſſen der Spiritusinduſtriellen in der diesſeitigen Reichshälfte nicht be⸗ 
nachtheiligt würden. Für den Fall, als das k. k. Miniſterium eine En⸗ 
quétecommiſſion in der Spiritusſteuerfrage einberufen follte, wurden die 
Herren Fürſt Karl Schwarzenberg, Domäuenrath Kommers, Wirthſchafts⸗ 
director Gaſſauer und Barou Korb von Weideuheim in dieſelbe gewählt. 

(W. d. n.⸗öſt. Gwbv.) 
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Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig 


